GERMAN PATENT APPLICATION 



V rfahren und Vorrichtung zum Ausschneiden von Blechzuschnitten 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Ausschneiden von Blech- 
zuschnitten vorzugsweise aus Dunnbiech mittels einer Laserschneidmaschine, wobei das 
Dunnbiech auf ein Coil gewickelt sein kann. 

Aus der DE 28 35 476 B 1 ist eine Vorrichtung zum Zufuhren von Blechband von einem Coil 
zu einer Verarbeitungsmaschine wie Stanzen oder Pressen bekannt, bei der eine Haspel 
den Coil aufnimmt, der Vorschubwalzen und Richtwalzen fur das abzuwickelnde Blech fol- 
gen. Das Blech wird schrittweise abgewickelt und sein Vorschub mittels einer auf das Blech- 
band wirkende Andruckwelle und eine gegen die Wickelrichtung wirkende Haspelbremse ge- 
steuert. In Anlehnung daran wird das Zerteilen eines von einem Coil abgewickelten Blech- 
bandes in aufstapelbare und einem Presswerk zugefuhrte Platinen in DE 40 20 839 A 1 be- 
schrieben. Da hierdas Blechband in Pressen eingelegt wird, scheint eine besonders sorg- 
same Behandlung der Blechoberflache nicht notwendig zu sein. 

Zum Schneiden von Blechzuschnitten aus von als Coil gewickelten Blech mittels Laser ist 
aus der DE 201 05 804 U 1 bekannt, den Coil kontinuierlich abzuwickeln, das Blechband zu 
richten und das gerade gerichtete Blech unter einer Brucke hindurch zu fuhren, wobei an der 
Brucke ein Fokussierkopf quer zur Bewegungsrichtung des Bleches gefuhrt wird. Urn fur das 
Blech eine Ruckwartsbewegung zu ermoglichen, damit komplizierte Flachen geschnitten 
werden kdnnen, ist ein Zwischenspeicher vorgesehen, in den das Blech durchhangen kann, 
wenh es auf der Arbeitsflache zuriick bewegt wird. Die Ruckwartsbewegung ist von der 
Kapazitat des Zwischenspeichers begrenzt. Bei einem standigen Bewegungsrichtungs- 
wechsel des Blechbandes auf der Arbeitsflache sind Kratzer auf der Oberflache des Bleches 
unvermeidlich. Weiterhin besteht die Gefahr. dass angeschnittene Teile bei der Ruckwarts- 
bewegung in die Langsoffnung eintauchen und sich dabei verbiegen oder verklemmen. Im 
Stand der Technik der DE 201 05 804 U1 wird ohne Angabe der Fundstelle bereits be- 
schrieben, dass es bekannt ist, das Blech von einem Coil schrittweise abzuwickeln oder in 
Platten auf einen Bearbeitungstisch aufzulegen. Bei einem feststehenden Kopf wird das 
Blech am Rand von Zahnen erfasst und unter dem Kopf mittels Gelenkarmen gefuhrt. 
Anderenfalls wird der Fokussierkopf in zwei Achsrichtungen uber dem schrittweise vor- 
geschobenen und auf dem Blechbearbeitungstisch aufliegenden Blech bewegt. Hierwird 
bemangelt, dass nicht groaere, den Bearbeitungstisch uberragende Teile geschnitten 
werden kdnnen, dass Schnittteile verloren gehen k6nnen und dass ein erheblicher Aufwand 
zur Erfassung des giftigen Rauches ndtig ist. 
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Ziel und Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Aus- 
schneiden von Blechzuschnitten vorzugsweise aus auf Coil gewickelten Dunnblech zu 
finden, bei dem das Blech schrittweise vorgeschoben wird, ohne dass Schnittteile 
verklemmen, zerkratzen oder verloren gehen. 

ErfindungsgemalJ wird diese Aufgabe durch die Merkmale des ersten Patentanspruchs 
gelost. Weitere vorteilhafte Ausfuhrungen der Erfindung sind Gegenstand der 
Unteranspruche. 



Bei dem Verfahren zum Ausschneiden von Blechzuschnitten aus von auf ein Coil gewickel- 
tes Dunnblech oder aus auf eine Arbeitsflache gelegte Blechtafeln wird in einem ersten 
Arbeitsgang das Blech uber der Arbeitsflache von einem seitlich zum Blechband angeord- 
neten Spannrahmen erfasst und gespannt in einer Schneidposition gehalten. Dort werden 
die Blechzuschnitte soweit ausgeschnitten, dass nur schmale Stege, die nach Moglichkeiten 
beziiglich der Malihaltigkeit des jeweiligen Zuschnittes an unkritische Stellen gelegt sind, die 
Blechzuschnitte im Blech halten. Das so vorgeschnittene Blech wird weiterhin eingespannt 
bleibend in eine neben der Schneidposition befindliche Ablageposition uber eine Ablage- 
flache verfahren. Dort werden in einem zweiten Arbeitsgang die Stege zerschnitten, so dass 
die Blechzuschnitte hier aus dem Restblech fallen und auf der Ablageflache abgelegt 
werden. Bei den sich wiederholenden Arbeitsgangen werden an gleicher Stelle die gleichen 
Blechzuschnitte ausgeschnitten und diese auf der Ablageflache aufeinander gestapelt. Dabei 
senkt sich die Ablageflache entsprechend der Blechstarke ab. Das verbleibende Restblech 
wird weiter aus der Vorrichtung heraus bef6rdert und entsorgt. 

Zum Einlegen des Anfangs des abzuwickelnden Dunnblechbandes wird der Spannrahmen in 
die Schneidposition gefahren und das Dunnblech von einer Haspel bzw. einer Richteinrich- 
tung her angetrieben zwischen die offenen Klemmflachen des Spannrahmens eingeschoben, 
wo es nach Vollendung dieses Vorganges erfasst und quer zur Vorschubrichtung gespannt 
wird. In der weiteren Folge gleitet der Spannrahmen mit dem Dunnblechband in die Ablage- 
position. Anschliefcend erfassen Auszugsrollen das Dunnblechband und wickeln es weiter 
schrittweise ab. Der geloste Spannrahmen gleitet zur Einleitung des nachsten Bearbeitungs- 
vorganges den Blechrand zwischen sich fuhrend in die Schneidposition zuriick. Zum Bear- 
beiten von Blechtafeln werden diese in der Schneidposition auf die Arbeitsflache gelegt und 
von dieser in Hohe des Spannrahmens gehoben. Der aus der Ablageposition in die Schneid- 
position gleitende Spannrahmen nimmt den Blechrand zwischen seine Klemmflachen, urn 
nach dem vollstandigen Zuruckgleiten die Blechtafel zu erfassen und zu halten. 
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Die Vorrichtung zur Realisierung der Verfahren zum Ausschneiden von Blechzuschnitten 
besteht aus einer an sich bekannten Haspel, in die das zum Coil gewickelte Dunnblech 
eingelegt wird. Der Haspe! folgt eine auch an sich bekannte Richteinrichtung fur das abge- 
wickelte Blech. Dieser Richteinrichtung folgt direkt eine Schneidmaschine, die nebenein- 
ander in Vorschubrichtung des Bleches eine Schneidposition und eine Ablageposition hat. 
Der Schneidmaschine folgen Auszugsrollen und eine das Restblech zerlegende Entsorgung. 
In der Schneidposition befindet sich ein an sich bekannter, die Arbeitsflache tragender, mit 
einer Absaugung versehener Arbeitstisch, der bis zur Arbeitshohe anhebbar das vom Coil 
abgewickelte Blech unterstutzt bzw. Blechtafeln anhebt In der Ablageposition befindet sich 
ein die Ablageflache tragender, sich entsprechend aufgestapelter Blechzuschnitte absenken- 
der Hubtisch. In Arbeitsbereichshohe gleitet zwischen Schneidposition und Ablageposition 
ein Spannrahmen. Die Klemmflachen des Spannrahmens, mit dem die Blechrander erfasst 
werden, sind durch aufblasbare Schlauche mittels Druckluft gegeneinander bewegbar. Das 
Querspannen des Bleches erfolgt durch quer zur Bewegungsrichtung des Spannrahmens in 
einem begrenzten Bereich wirkende Druckluftzylinder. Ein Positionsmessgerat ist dem 
Spannrahmen zugeordnet. Es ermittelt Abweichungen des Spannrahmens nach seinem 
Verfahren aus der Schneidposition in die Ablageposition und gibt entsprechende Signale zur 
entsprechenden Korrektur von der Stellung des Schneidkopfes zum Erreichen der Ist- 
Position der Blechzuschnitte. 

Die Erfindung soli nachstehend anhand eines Ausfuhrungsbeispiels naher erlautert werden. 
Die zugehorige Zeichnung zeigt den schematischen Aufbau der Vorrichtung zum 
Ausschneiden von Blechzuschnitten in Seitenansicht. 

Die Vorrichtung zum Ausschneiden von Blechzuschnitten besteht aus einer Haspel 1, die ein 
Coil 2 aus Dunnblech tragt. Der Haspel 1 folgt eine Richteinrichtung 3 fur das abgewickelte 
Blech 4. Dieser Richteinrichtung 3 folgt direkt eine Schneidmaschine 5. Die Schneid- 
maschine 5 hat nebeneinander in Vorschubrichtung des Bleches 4 eine Schneidposition 6 
und eine Ablageposition 7. Der Schneidmaschine 5 folgen das Blech 4 in Langsrichtung 
spannende und den Blechvorschub bewirkende Auszugsrollen 8 und eine das Restblech 4 
zerlegende Entsorgung 9. In der Schneidposition 6 befindet sich ein eine Arbeitsflache 10 
tragender, mit einer nicht dargestellten Absaugung versehener, an das Blech 4 anlegbarer 
Arbeitstisch 11, der bis zur Arbeitshohe (durch Pfeil angedeutet) anhebbar das vom Coil 2 
abgewickelte Blech 4 unterstutzt. In der Ablageposition 7 befindet sich ein die Ablageflache 

12 tragender, sich entsprechend den aufgestapelten Blechzuschnitten absenkender Hubtisch 

13 (durch Pfeil angedeutet). In Arbeitsbereichshohe gleitet zwischen der Schneidposition 6 
und der Ablageposition 7, durch den daruber befindlichen Doppelpfeil angedeutet, ein 
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Spannrahmen 14, der vorn Blech 4 mitgenommen in die Ablageposition 7 und zuruck von 
einem Mitnehmer am Portal (nicht dargestellt) eines, wie durch den zugehorigen Doppelpfeil 
angedeutet, zwischen der Schneidposition 6 und der Ablageposition 7 verfahrbaren 
Schneidkopfes 15 erfasst in die Schneidposition 6 gleitet. Der Spannrahmen 14 tragt 
Klemmflachen, mit denen die Rander des Bleches erfafit werden. Dazu sind die 
Klemmflachen durch aufblasbare Schlauche mittels Druckluft gegeneinander bewegbar. Das 
Spannen des Bleches 4 querzur Vorschubrichtung erfolgt durch in einem begrenzten 
Bereich wirkende Druckluftzylinder. Ein Positionsmessgerat ist dem Spannrahmen 14 
zugeordnet. Es ermittelt Abweichungen des Spannrahmens 14 nach seinem Verfahren aus 
der Schneidposition 6 in die Ablageposition und gibt entsprechende Signale zur 
entsprechenden Korrektur der Stellung des Schneidkopfes 15 zum Erreichen der Ist-Position 
auf den Blechzuschnitten. 



Pat ntansprUche: 



1) Verfahren zum Ausschneiden von Blechzuschnitten, vorzugsweise aus von auf ein Coil 
gewickelten Dunnblech mit schrittweisen Abwickeln und Ausrichten des Bleches in 
Langsrichtung der Vorrichtung bzw. mit Einlegen von Blechtafeln auf eine Arbeitsflache, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Blech (4) in einem ersten Arbeitsgang uber der 
Arbeitsflache (10) von einem seitlichen Spannrahmen (14) erfasst und gespannt in einer 
Schneidposition (6) hauptsachlich bis auf die Blechzuschnitte im Restblech (4) haltende 
Stege vorgeschnitten wird, dass das vorgeschnittene Blech (4) weiterhin eingespannt 
bleibend uber eine Ablageflache (12) in eine Ablageposition (7) verfahren wird, dass dort 
in einem zweiten Arbeitsgang die Blechzuschnitte durch Zerschneiden der Stege geord- 
net abgestapelt werden und dass danach das Restblech (4) von der Ablageposition (7) 
weiter zu einer Entsorgung (9) befbrdert wird. 



2) Verfahren zum Ausschneiden von Blechzuschnitten nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass anfangs das von dem Coil (2) beim ersten Anschnitt abgewickelte 
Dunnblech (4) zwischen den Klemmflachen des Spannrahmens (14) in Langsrichtung 
gefuhrt vorgeschoben, danach vom Spannrahmen (14) erfasst, quer zur Vorschub- 
richtung gespannt wird, wobei unterstutzend die Arbeitsflache (10) an das Blech angelegt 
wird, und zur Einleitung der nachstfolgenden Arbeitsschritte die gelosten Klemmflachen 
beim Zuriickgleiten des Spannrahmens (14) in die Schneidposition (6) am Blech (4) 
entlang in die Ausgangsstellung gleiten. 

3) Verfahren zum Ausschneiden von Blechzuschnitten nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass Blechtafeln in die Schneidposition (6) der Vorrichtung auf die Arbeitsflache 
(10) gelegt und von dieser in Hohe des Spannrahmens (14) gehoben, sich in den aus 
der Ablageposition (7) zuriick gleitenden Spannrahmen (14) einschiebend von diesem 
erfasst und gehalten werden. 

4) Verfahren zum Ausschneiden von Blechzuschnitten nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das von dem Spannrahmen (14) erfasste und gehaltene Blech (4) nach 
Ablbsen der Arbeitsflache (10) zusammen mit dem Spannrahmen (14) in die 
Ablageposition (7) durch das Blechband (4) in Langsrichtung spannende Auszugsrollen 
(8) verbracht wird.. 

5) Verfahren zum Ausschneiden von Blechzuschnitten nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das vorgeschnittene Blech (4) und der/die Schneidkopfe (15) in die 
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Ablageposition (7) verfahren werden und dass dort die Stege mit den die Hauptschnitte 
ausfuhrenden Schneidkopfen (15) zerschnitten werden. 

6) Verfahren zum Ausschneiden von Blechzuschnitten nach Anspruch 5, dadurch 

gekennzeichnet, dass zum Durchtrennen der die Zuschnitte im Blech (4) haltenden und 
an bezOglich der MaGhaltigkeit des jeweiligen Zuschnitts unkritischen Stellen am 
Zuschnitt gelegten Stege der Schneidkopf (15) bzw. die Schneidkopfe auf einer 
Kurvenbahn gefuhrt wird bzw. werden. 



7) Verfahren zum Ausschneiden von Blechzuschnitten nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Spannrahmen (14) mit dem erfassten Blech (4) sowie der leere 
Spannrahmen (14) durch mit der Schneidkopffuhrung gekoppelte Mitnehmer in die 
Ablageposition (7) bzw. in die Schneidposition (6) gebracht wird. 

8) Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens zum Ausschneiden von Blechzuschnitten 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sie aus einer an sich bekannten, einen 
Coil (2) aufnehmenden Haspel (1), einer daran anschlieSenden an sich bekannten Richt- 
einrichtung (3), einer nachfolgenden Schneidmaschine (5) mit Schneidkopfen (15) mit 
einer Schneidposition (6) und einer Ablageposition (7), nachfolgenden Auszugsrollen (8) 
und einer abschlieGenden, das Restblech (4) zerlegenden und aufnehmenden Entsor- 
gung (9) besteht, wobei sich in der Schneidposition (6) ein wie an sich bekannt mit einer 
Absaugung versehener, die Arbeitsflache (10) tragender Arbeitstisch (11) befindet, der 
das vom Coil (2) abgewickelte Blech (4) unterstutzt bzw. auf den Blechtafeln in die Vor- 
richtung legbar sind, dass sich weiter in der Ablageposition (7) ein die Ablageflache (12) 
tragender, sich entsprechend der abgelegten Blechzuschnitte absenkender Hubtisch (13) 
befindet und dass sich in Arbeitsbereichshohe zwischen der Schneidposition (6) und der 
Ablageposition (7) verschiebbarer, das Blech (4) greifender, quer zu seiner Bewe- 
gungsrichtung in der Vorrichtung spannender und haltender Spannrahmen (14) befindet. 

9) Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Klemmflachen des 
Spannrahmens (14) durch aufblasbare Schlauche mit Druckluft bewegbar und der 
Spannrahmen (14) durch Druckluftzylinder in einem begrenzien Bereich querzu seiner 
Bewegungsrichtung anspannbar ist. 



10) Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass sich in der Ablageposition 
(7) Blechzuschnitte sammelnde Aufnahmen befinden. 
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11) Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass sich in der Ablageposition 
(7) eine die Blechzuschnitte aus der Schneidmaschine (5) austragende 
Transporteinrichtung befindet. 

12) Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, da!3 beim Zuruckfahren des 
Schneidkopfes (15) aus der Ablageposition (7) in die Schneidposition (6) ein vom Antrieb 
des Schneidkopfes (15) bewegter Mitnehmer den Spannrahmen (14) ergreift. 

13) Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dali bei Bearbeitung von 
Blechtafeln bei der Verfahrbewegung des Schneidkopfes (15) von der Schneidposition in 
die Ablageposition (7) ein Mitnehmer den Spannrahmen (14) ergreift. 

14) Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daS der Spannrahmen (14) 
einem Positionsmeftsystem zugeordnet ist, das Abweichungen von der Sollposition 
ermittelt und entsprechend die Positionssteuerung des/der Schneidkopf/ -kopfe (15) zur 
Obereinstimmung des Schneidkopfes (15) mit dem Blechzuschnitt nach dem Wechsel 
von der Schneidposition (6) zur Ablageposition (7) korrigiert 



Zusammenfassung 



Verfahren und Vorrichtung zum Ausschneiden von Blechzuschnitten, vorzugsweise aus von 
auf ein Coil (2) gewickelten Dunnblech (4) mit schrittweisem Abwickeln und Ausrichten des 
Bleches (4) in Langsrichtung der Vorrichtung bzw. mit Einlegen von Blechtafeln auf eine Ar- 
beitsflache (10). Das Blech (4) wird in einem ersten Arbeitsgang uber der Arbeitsflache (10) 
von einem seitlichen Spannrahmen (14) erfasst und quer zur Vorschubrichtung gespannt in 
einer Schneidposition (6) hauptsachlich bis auf die die Blechzuschnitte im Restblech (4) hal- 
tenden Stege vorgeschnitten. Danach wird das vorgeschnittene Blech (4) weiterhin einge- 
spannt bleibend Qber eine Ablageflache (12) in eine Ablageposition (7) durch das Blechband 
(4) in Langsrichtung spannende Auszugsrollen (8) verfahren. Dort werden in einem zweiten 
Arbeitsgang die Blechzuschnitte durch Zerschneiden der Stege geordnet abgestapelt. Da- 
nach wird das Restblech (4) von der Ablageposition 7 weiter zu einer Entsorgung (9) befor- 
dert. Das vorgeschnittene Blech (4) und der/die Schneidkopf/kopfe (15) werden zusammen 
in die Ablageposition verfahren, wo die Stege mit den die Hauptschnitte ausfuhrenden, auf 
einer Kurvenbahn gefuhrten Schneidkopfe (15) zerschnitten werden. Die Vorrichtung besteht 
aus einer das Coil (2) aufnehmenden Haspel (1), einer daran anschlieSenden Richteinrich- 
tung (3), einer nachfolgenden Schneidmaschine (5) mit Schneidkopfen (15) mit der Schneid- 
position (6) und der Ablageposition (7), nachfolgenden Auszugsrollen (8) und einer abschlie- 
Senden, das Restblech (4) zerlegenden und aufnehmenden Entsorgung (9). In der Schneid- 
position (6) befindet sich der mit einer Absaugung versehene, die Arbeitsflache (10) tragende 
Arbeitstisch (11), der das vom Coil (2) abgewickelte Blech (4) unterstutzt bzw. auf den Blech- 
tafeln auflegbar sind. In der Ablageposition (7) befindet sich ein die Ablageflache (12) tragen- 
der, sich entsprechend der abgelegten Blechzuschnitte absenkender Hubtisch (13). In Ar- 
beitshohe zwischen der Schneidposition (6) und der Ablageposition (7) befindet sich ein ver- 
schiebbarer, das Blech 84) greifender, querzu seiner Bewegungsrichtung in der Schneid- 
maschine (5) spannender und haltender Spannrahmen (14). 
- Zeichnung - 



